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(3) Herstellverfahren und Spritzwerkzeug fur auf einem Metallgitterband (lead frame) angeordnete 
Kunststoffgehause von Elektronikeiementen 

(57) Herstellverfahren und Spritzwerkzeug fur auf einem Me- 
tallgitterband (lead frame) angeordnetes Kunststoffgehause 
von Elektronikeiementen in einer Spritzeinrichtung, mit 
parallel von mittigen Verteilern ausgehend in Reihen ange- 
ordneten, Gehauseformen in dem Spritzwerkzeug, wobei der 
Kunststoff zur Fullung der Gehauseformen beim Spritzen in 
unverbundenen Einzelreihen, vorzugsweise umlenkungslos, 
von den Verteilern zu den Gehauseformen und insbesondere 
auch zu Ausgleichsoffnungen am Ende der Reihen bewegt 
wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bctrifft ein Hcrstcllverfahren und 
Spritzwerkzeug fur auf einem Metallgitterband (lead 
frame) angeordnete Kunststoffgehause von Elektronik- 
elementen. 

Elektronikelemente aller Art, z. B. Transistoren, Di- 
oden, IC's, Widerstande, Kapazitaten etc. werden zur 
Erhdhung der Gebrauchstauglichkeit mit Gehausen aus 
Kunststoff, z. B. aus einem Duroplast, versehen, vor- 
zugsweise in einem Spritzvorgang. Der Spritzvorgang 
erfordert eine Spritzeinrichtung mit einem Spritzwerk- 
zeug. In dem Spritzwerkzeug sind Formen fur die Ge- 
hause ausgebildet Diese Gehauseformen sind haufig in 
Reihen angeordnet Entsprechende Anordnungen zei- 
genita.die DE- 38 11 812 Al und die DE-38 14 257A1. 

In der DE- 38 11 812 Al wird der Kunststoff den ein- 
heitlich groBen Gehauseformen uber Hauptverteiler 
und Nebenverteiler zugef iihrt, deren Anordnung relativ 
kurze Wege fur den eingespritzten Kunststoff ergibt 
Die Anordnung nach der DE- 38 11 812 Al fuhrt zu 
guten Arbeitsergebnissen, die Ausnutzung der Spritz- 
werkzeugflache ist jedoch nicht optimal, desgleichen die 
Flexibilitat bei der Herstellung von kleinen und mittle- 
ren Stuckzahlen. Auch die Brechwerkzeuge fur das nach 
dem Spritzen erforderliche Brechen sind relativ aufwen- 
dig. 

Das vorstehende gilt auch noch fur die Anordnung 
der Gehauseformen entsprechend der DE- 38 14 257 
Al, die bereits eine bessere Ausnutzung der Werkzeug- 
flache durch verbundene Gehauseform-Parallelreihen 
zeigt Beide Schriften geben, wie auch umfangreiche 
Handbucher, in der Beschreibung einen umfassenden 
Oberblick uber den Stand der Technik und uber die 
Vielzahl und den EinfluB der bei einer Optimierung zu 
beachtenden Faktoren. Da die zu beachtenden Fakto- 
ren und die grundlegenden Probleme fur alle derartigen 
Spritzwerkzeuge etwa gleich sind, scheint nach dem 
Stand der Technik eine weitere Verbesserung kaum 
moglich zu sein. 

Uberraschenderweise ist eine weitere Optimierung 
und insbesondere erhebliche Flexibilisierung des Spritz- 
vorganges jedoch dadurch moglich, daB der Kunststoff 
zur Fullung der Gehauseformen beim Spritzen in unver- 
bundenen Einzelreihen, vorzugsweise umlenkungslos, 
von den Verteilern zu den Gehauseformen und insbe- 
sondere auch zu Ausgleichsoff nungen am Ende der Rei- 
hen bewegt wird. Hierdurch ergibt sich die sehr vorteil- 
hafte Moglichkeit unter Verkurzung der Einspritzzeit 
bei gleichzeitiger Erhohung der Packungsdichte in dem 
Werkzeug, eine Vielzahl von sicher vollstandig gefull- 
ten, unterschiedlichen Gehauseformen zu erhalten. Die 
Fachwelt halt eine umlenkungslose Be wegung durch die 
Gehauseformen zwar fur nachteilig (siehe z. B. EP- 
01 00 574 BIX dies ist jedoch nicht zutreffend. Die erfin- 
dungsgemaBe Verfahrensweise und Gehauseforman- 
ordnung beweist das GegenteiL Die erforderliche geo- 
metrische Optimierung der am Spritzvorgang beteilig- 
ten Elemente (Runner, Cavities), ist dabei durch fur den 
Fachmann einfache, Fullversuche oder Rechnersimula- 
tionen unter Einbeziehung der Einzelstromungswider- 
stande eta moglich. 

Im Rahmen der Erfindung ist vorgesehen, daB von 
einem mittigen Verteiier aus jeweils nur eine Fullreihe 
mit flussigem Kunststoff gefullt wird. So lassen sich die 
fur eine reine Reihenanordnung und umlenkungslose 
Durchstrdmung besonders wichtigen gegenseitigen Ab- 
hangigkeiten im System-Verteiler (Pot), Verbindungs- 



kanale (Runner), Gehauseformen (Cavities) und Aus- 
gleichsoffnung sicher beherrschen. Dabei kann sehr vor- 
teilhaft bei Einhaltung der Symmetriebedingungen so- 
gar zugelassen werden, daB das Spritzwerkzeug einzel- 
5 ne Fullreihen mit unterschiedlich groOen Gehausefor- 
men aufweist, wobei die einzelnen Gehauseformen je 
fur sich mit unterschiedlich ausgebildeten Elektronik- 
elementen bestiickt werden konnen. Die Packungsdich- 
te ist so noch weiter steigerbar. Gleichzeitig ist auch 
io eine bisher nicht erreichbare Produktflexibilitat mog- 
lich, die zu einer weiteren Kostensenkung fuhren kann. 
Jede Art der Gehauseformreihen ist einzeln fullbar. 
Hierzu ist eine symmetrische Verteilung gleichausgebil- 
deter Gehauseformreihen in dem Spritzwerkzeug vor- 
15 gesehen. 

Die erfindungsgemaBe Verfahrensweise beim Her- 
stellen von Kunststoffgehausen fur Elektronikelemente 
wird in Spritzwerkzeugen angewandt, die eine Spritz- 
form mit von mittigen Verteilern ausgehenden, vorzugs- 

20 weise unverbundenen parallelen Reihen von Gehause- 
formen fur das Spritzen von Gehausen von Elektronik- 
elementen aufweist, wobei mit jedem mittigen Verteiier 
jeweils nur eine (zweiteilige) Reihe von Gehauseformen 
verbunden ist, die insbesondere auBere Ausgleichsoff- 

25 nungen aufweist Durch diese Einrichtung ist die erfin- 
dungsgemaBe, vorteilhafte, umlenkungslose Bewegung 
des Kunststoffs wahrend des Spritzvorganges moglich. 
Die Gehauseformen fur die einzelnen Elektronikele- 
mente und der jeweilige Verteiier weisen vorteilhaft 

30 eine gemeinsame Mittellinie auf; die einfachst mogliche 
Anordnungskonfiguration fuhrt also uberraschender- 
weise zu dem gewunschten Ergebnis. In einer Spritz- 
form kdnnen bei symmetrischer Gehauseforrnvertei- 
lung Gehause unterschiedlicher GrdBe gespritzt wer- 

35 den, ohne daB es zu einer unsymmetrischen Kraf tvertei- 
lung kommt 

Die Gehauseformen sind vorteilhaft, insbesondere 
reihenweise, unterschiedlich groB ausgebildet Dabei ist 
es moglich, daB in einem Werkzeug die Reihen der Ge- 

40 hauseformen eine an die GehauseformgroBen angepaB- 
te unterschiedliche Lange und/oder Formenzahl auf- 
weisea So ist es erfindungsgemaB moglich, in einem 
Werkzeug die unterschiedlichsten elektronischen Ele- 
mente wirtschaftlich mit ihren unterschiedlichen Ge- 

45 hausen zu versehen. Das zugehorige erfindungsgemaBe 
Werkzeug ist also als Universalwerkzeug ausgestaltbar 
und erlaubt so eine bisher nicht mogliche vorteilhaft 
flexible Fertigungsgestaltung. 
Die Erfindung wird anhand einer Zeichnung naher 

50 erlautert, aus der, ebenso wie aus den Unteranspruchen, 
weitere vorteilhafte Einzelheiten entnehmbar sind. 

Die Zeichnung zeigt das Unterteil eines Werkzeugs 
mit schematisiert dargestellten lead frame- Abschnittea 
In der Zeichnung bezeichnet 1 ein Werkzeugunterteil 

55 mit den Ausnehmungen der mittigen Verteiier 2, den 
Verbindungskanalen (runner) 3 zu den Gehauseformen 
(cavities) 5, 6 und 7. Zwischen den einzelnen Gehause- 
formen 5, 6 und 7 befinden sich weitere Verbindungska- 
nale 4, die die gleiche Mittelachse 10 aufweisen wie die 

60 Gehauseformen 5, 6 und 7. Die Mittelachse 10 jeder 
Fullreihe fuhrt insbesondere durch den Mittelpunkt des 
Verteilers 2, so daB dann tatsachlich alle fur den Fullvor- 
gang wesentiichen Teile einer Formenreihe auf einer 
geraden Linie angeordnet sind. 

65 Am Ende jeder Formenreihe befindet sich ein En- 
drunner 8 mit einer Ausgleichsdffnung 9, deren GrdBe 
jeweils auf die GehausegrdBen abgestimmt sind Insbe- 
sondere diese Abstimmung, abefauch die Abstimmung 
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der Runnerquerschnitte mit den Gehauseformquer- 
schnitten und mit der jedem Verteiler aufgegebenen 
Kunststoffmenge bzw. dem Einspritzdruck sorgt fiir die 
einwandfreie Fullung aller Formgehause. 

Der Querschnitt der Runner 4' liegt typischerweise, 5 
z. B. zwischen 3 und 6 mm 2 , der Kunststoff-Querschnitt 
einer Gehauseform im Durchschnitt bei 40 mm 2 . Der 
Verteiler 2 hat eine Flache von z. B. 225 mm 2 der Run- 
ner 3 von 6 bis 9 mm 2 und der Runner zum Ausgleichs- 
raum 10 von 1 mm 2 . Der Ausgleichsraum 10 liegt, V-fdr- 10 
mig gezeichnet, im Ende der lead frame vorteilhaft in 
der Werkzeugteilebene. 

Zur Vervollstandigung von Fig. 1 sind noch lead fra- 
me-Abschnitte 1 1 eingezeichnet, so daB sich eine besse- 
re Vorstellung von den Moglichkeiten der erfindungs- 15 
gemaBen Verfahrensweise ergibt, die, wie vorstehend 
naher ausgefuhrt, Ganz- und Teilbelegungen erlaubt 

Die Verwendung einer Spritzform mit einzelnen, un- 
verbundenen Gehauseformreihen fiir das Gehausesprit- 
zen von ElektFonikekmenten^-das jc Formenreihe esnen ^0 
Verteiler aufweist, der vorzugsweise mit den Gehause- 
formen auf einer Geraden liegt, erlaubt bei symme- 
trischer Verteilung, ohne Verkanten der Spritzform, ein 
schnelles Spritzen von unterschiedlich grofien und/oder 
in unterschiedlicher Zahl in den Reihen vorhandene Ge- 25 
hause fur Elektronikelemente. Dies fuhrt zu einer bisher 
nicht erreichbaren Flexibilitat in den Fertigungsstuck- 
zahlen. Dies ist insbesondere fur just in time-Fertigun- 
gen von Vorteil. 

Die Vorteile der erfindungsgemaBen Konfiguration 30 
bleiben auch bei groflen Elektronikelememe-Spritz- 
werkzeugen, z. B. bei Mehrfach-Werkzeugen, erhalten, 
die Erfindung ist also nicht nur auf kleine Werkzeuge 
der gezeigten Ausbildung beschrankt 

35 

Patentanspniche 

1. Herstellverfahren und Spritzwerkzeug fiir auf 
einem Metallgitterband (lead frame) angeordnete 
Kunststoffgehause von Elektronikelementen in ei- 40 
ner Spritzeinrichtung, mit parallel von mittigen 
Verteilern ausgehend in Reihen angeordneten, Ge- 
hauseformen in dem Spritzwerkzeug, wobei der 
Kunststoff zur Fullung der Gehauseformen beim 
Spritzen in unverbundenen Einzelreihen, vorzugs- 45 
weise umlenkungslos, von den Verteilern zu den 
Gehause formen und insbesondere auch zu Aus- 
gleichsoffnungen am Ende der Reihen bewegt wird 

2. Herstellverfahren nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB von einem mittigen Verteiler aus 50 
jeweils nur eine Fullreihe mit flussigem Kunststoff 
gefullt wird. 

3. Herstellverfahren nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB einzelne Fullreihen je 
fiir sich mit unterschiedlich groBen Gehauseformen 55 
versehbar sind 

4. Herstellverfahren nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die einzelnen Gehauseformen 
mit unterschiedlich ausgebildeten Elektronikele- 
menten bestuckbar sind 60 

5. Herstellverfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gehauseformen- 
reihen in einem Spritzvorgang je GroBe unter Ein- 
haltung einer symmetrischen Kraftverteilung se- 
lektiv mit Kunststoff gefullt werden. 65 

6. Spritzwerkzeug nach einem oder mehreren der 
AnsprQche 1, 2, 3, 4 oder 5, die eine, Spritzform (1) 
mit, von mittigen Verteilern (2) ausgehenden, vor- 



zugsweise unverbundenen, parallelen Reihen von 
Gehauseformen (5) fiir das Spritzen von Gehausen 
von Elektronikelementen aufweist, wobei mit je- 
dem mittigen Verteiler (2) jeweils nur eine Reihe 
von Gehauseformen (5) verbunden ist, die insbe- 
sondere auBere Ausgleichsdffnungen (9) aufweist 

7. Spritzwerkzeug nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gehauseformen (5) fiir die 
einzelnen Elektronikelemente und der jeweilige 
Verteiler (2) auf einer geraden Linie (10) angeord- 
net sind. 

8. Spritzwerkzeug nach Anspruch 6 oder 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Gehauseformen (5), insbe- 
sondere reihenweise, unterschiedlich groB ausge- 
bildet sind 

9. Spritzwerkzeug nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Reihen der Gehauseformen 
(5) eine an die GehauseformgroBen angepaBte 
Lange und/oder Formenzahl aufweisen. 

10. Spritzwerkzeug zum-HeTstdjcri^vorrKurist^toff- 
gehausen fur Elektronikelemente, gekennzeichnet 
durch die Verwendung einer Spritzform mit einzel- 
nen Gehauseformenreihen fur das Versehen von 
Elektronikelementen mit Gehausen, wobei je For- 
menreihe ein Verteiler vorhanden ist, dessen Mitte 
vorzugsweise auf der Mittellinie einer Gehausefor- 
menreihe liegt und wobei jede Gehauseformenrei- 
henart, insbesondere unter zentralsymmetrischer 
Kraftverteilung, separat f ullbar ist. 

11. Spritzwerkzeug nach Anspruch 10, gekenn- 
zeichnet durch Forrnenreihen mit je Formenreihe 
unterschiedlich groBen und/oder in unterschiedli- 
cher Zahl vorhandenen, Gehauseformen fiir Elek- 
tronikelemente. 
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